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On connait des procedes et des dispositifs pour 
la fabrication par trefiiage ou laminage de corps a 
forme tronconique ou similaire. 

Par exemple, pour la fabrication de corps tubu- 
laires a forme tronconique, on part d'un tube cylin- 
drique que Ton chaufle a une temperature appro- 
priee et que Ton trefile ensuite a travers une ou pki- 
sieurs matrices ou cages a cyiindres presentant un 
calibre de section progressivement variable. 

En particuiier, quand on utilise une seule matrice 
a cyiindres, celle-ci doit contenir deux ou piusieurs 
cyiindres delimitant un calibre dont on fait varier 
la section de facon progressive et continue pendant 
le trefiiage en faisant tourner ies cyiindres sous une 
commande exterieure de maniere a donner la coni- 
cite voukie a la piece trefilee. 

Pour obtenk une lumiere a section circulaire et 
a profil continu et realiser par consequent des sec- 
tions reduites parfaitement circulaires tout en evi- 
tant des pincements de la matiere entre les rouleaux 
lorsqu'on effectue des reductions d'une certaine im- 
portance, on a propose des matrices comportant deux 
ou piusieurs cyiindres dont les axes sont situes dans 
un meme plan et qui cooperent entre eux sur une 
partie au moins de la section de trefiiage au moyen 
de dents ou organes similaires qui, en se compene- 
trant definissent meme a une certaine distance du 
plan des axes de rotation un profil pratiquement 
continu. 

Des dispositifs de ce type sont decrits dans des 
brevets existants, notamment le brevet allemand 
n u 153.138 et le brevet italien n° 565.598. 

Mais isolement, un tel dispositif presente en pra- 
tique des limitations de caractere technologique en 
ce sens qu'il n'est pas possible, par une seule passe 
de trefiiage, d'obtenir une reduction de diametre 
(difference entre le diametre a la base et le dia- 
metre au sommet du corps tronconique) superieure 
a une certaine limite determinee par la resistance 
a la deformation du metal a trefiler. Cette limite 
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est en general insuffisante pour repondre aux exigen- 
ces actuelles du marche pour <les corps tronconiques 
de longueur notable et devant presenter par conse- 
quent une forte reduction de diametre (afin d'avoir 
le poids le plus faible possible tout en conservant 
les caracteristiques maximales de resistance aux solli- 
citations mecaniques). 

L'invention a justement pour objet un procede et 
un dispositif qui permettent d'obtenir pratiquement 
et economiquement des corps tronconiques dont la 
reduction de diametre est limitee seulement par le 
profil des cyiindres de trefiiage et dont la longueur 
peut etre theoriquement illimitee et n'est limitee en 
pratique que par la longueur du banc de trefiiage. 
L'invention a aussi pour objet le produit obtenu 
par ce procede et avec ce dispositif. 

Le procede consiste essentiellement en ce que le 
trefiiage, partant d'un bloom cylindrique pour arri 1 - 
ver a une piece finie tronconique, s'effectue, avec 
la meme matrice a cyiindres, par piusieurs passes 
en succession rapide sur des trongons de longueur 
progressivement croissante, la meme conicite etant 
maintenue a chaque passe et done sur chaque tron- 
con. 

Les dispositifs suivant l'invention visent essentiel- 
lement a permettre une execution industrielle du 
procede susdit et done 1'obtention du produit de la 
facon la plus economique possible. 

Us comportent essentiellement : 

Un piston hydraulique ou oleodynamique a pres- 
sion constante, relie aux cyiindres de la matrice et 
qui, pendant la passe de trefiiage, se deplace, en 
surmontant la pression du fluide, sous la dependance 
du moteur de commande des cyiindres, tandis qu'a 
la fin de la passe de trefiiage, la liaison entre le mo- 
teur de commande et les cyiindres faisant defaut 
(par debrayagc d'un accouplement approprie), le 
piston sc deplace rapidement en sens oppose, grace 
a la pression du fluide, provoquant le retour tres 
rapi'le et automatique des cyiindres a la position 




la figure 1 (qui provoque la rotation des cylindres) 
relativemcnt a 1'arbre 13. 

Pendant la phase de trefilage (sens de mouvement 
du chariot 4 indique par A sur la figure 1), 1'accou- 
plement 16 est embraye et relie ensemble les reduc- 
teurs 15 et 17 qui, , actionnes par le moteur 18, 
commandent 1'arbre 12 de la matrice 3 et done la 
rotation des cylindres. De fagon correspondante, la 
roue 19 tourne dans le sens indique par C sur la 
figure 2 et rappelle la chaine 20 qui provoque le 
deplacement vers le haut de la roue 21 et du piston 
22 et done 1'evacuation du fluide contenu dans la 
chambre 24, par le conduit 24'. Le trongon de chaine 
20 rappele par la roue 19 se depose librement dans 
ia zone situee au-dessus de la tige du piston 25 qui 
se trouve dans la position de fin de course vers le 
bas. 

A la fin de la passe de trefilage, e'est-a-dire quand 
I'extremite du bloom 7 sort de la matrice 3 et que 
le chariot 4 s'arrete, Paccouplement 16 debraye auto- 
matiquement grace a une commande appropriee ( non 
representee). Quand le mouvement de rotation dans 
le sens C fait defaut. la pression du fluide dans la 
chambre 24 est preponderate, poussant vers le 
bas le piston 22 et la roue 21 qui, a Ieur tour, rap- 
pellent la chaine 20, provoquant la rotation rapide 
de retour de la roue 19, dans le sens indique par D 
sur la figure 2, et par suite le retour a la position de 
depart des cyHndres de la matrice 3. 

Quand la rotation de la roue 19 est arrivee a re- 
mettre sous tension le trongon de chaine 20 libre- 
ment depose dans la zone qui se trouve au-dessus 
de la tige du piston 25. le piston 25 se deplace vers 
le haut par l'effet de la passe et le fluide contenu 
dans la chambre 27 amortit le choc du a I'inertie 
des masses en mouvement qui doivent s'arreter brus- 
quement. Etant donne que le piston 25 presente les 
dimensions voulues pour etre preponderant sur Tac- 
tion exercee par le piston 22, celui-ci revient alors 
vers le bas a la position de fin de course, etablissant 
ainsi la position exacte de depart des cylindres de 
la matrice 3. 

A ce moment, le chariot 4 commence la course 
de retour (que Ton obtient en inversant le sens de 
rotation du moteur principal 11) dans le sens indi- 
que par B sur la figure 1, de maniere a ramener a 
nouveau le bloom 7 a travers la matrice 3 jusqu'a 
la position de debut de la passe suivante. 

En definitive, le retour des cylindres en position 
de depart se fait automatiquement degageant les 
cylindres de la commande -utilisee a la phase de tre- 
filage et utilisant une commande differente cons- 
titute essentiellement par un ensemble hydraulique 
ou oleodynamique a cylindre et piston qui permet 
un retour tres rapide, non plus en synch ronisme 
mais avec une forte avance sur le retour du chariot 
de la machine. 

L'arret en fin de course de la rotation des cylin- 
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dres exactement dans la position voulue est garanti 
par -un deuxieme ensemble hydraulique ou oleodyna- 
mique a cylindre et piston qui a aussi pour role 
d'amortir le choc du a I'inertie des masses en mou- 
vement. 

La figure 3 illustre les phases successives du trefi- 
lage d'un corps tronconique, effectue a partir d'un 
bloom cylindrique par trois passes successives sur des 
trongons de longueur progressivement croissante 
jusqu'a porter, a la derniere passe, sur toute la lon- 
gueur du bloom), la meme conicite etant maintenue 
a chaque passe et done sur chaque trongon. 

La matrice de trefilage est representee schema- 
tiquement par un seul cylindre 30, en coupe suivant 
le plan median perpendiculaire a 1'axe de rotation. 

Sur les figures 3a, 3c, 3e, on a indique les posi- 
tions de la piece en -debut de travail, respectivement 
a la premiere, a la deuxieme et a la troisieme passe. 

Avant chaque passe, les cylindres de trefilage sont 
to u jours dans la meme position qui est calculee 
pour delimiter un calibre de trefilage d'un diametre 
egal a celui du bloom cylindrique (en pratique lege- 
rement superieur pour laisser passser facilement le 
bloom a travers la cage aussi bien au moyen de 
1'amorgage qu'a la phase de retour) . 

Les longueurs L x , L 2 , L 3 a trefiler a chaque passe 
fque Ton a calculees prealablement en fonction de 
la reduction maximale de diametre realisable a cha- 
que passe) sont etablies sur ia machine au moyen 
de butees reglables de fin de course 31, 32 et 33, 
grace auxquelles il est possible de commencer auto- 
matiquement Taction de trefilage exactement au 
point voulu (les butees de fin de course determinent 
I'emb ravage de 1'accouplement 16 de la figure 1 
de maniere a amorcer la rotation des cylindres de 
trefilage en synch ronisme avec le mouvement du cha- 
riot) . 

Sur les figures 36, 3d, 3/, on a represente les posi- 
tions de la piece respectivement a. la fin de la pre- 
miere, de la deuxieme et de la troisieme passe. 

Sur la figure 5, on peut voir en detail le profil 
d'un cylindre de trefilage, en coupe suivant un plan 
median perpendiculaire a 1'axe de rotation. 

Le trait plein 34 indique le profil de fond de gorge 
du cylindre neuf, constitue par une portion de gorge 
34' a rayon decroissant et par une portion de gorge 
34" a rayon minimal constant. 

Dans les retouches successives de la gorge, il est 
possible de maintenir le meme rayon minimal de 
gorge que dans le rouleau neuf, aux depens de la 
portion 34", tout en conservant le profil inchange et 
en augmentant graduellement le rayon maximal de 
la gorge. La portion 34" permet done 1' utilisation 
maximale du profil de gorge, presentant un rayon 
minimal egal a celui du rouleau neuf. 

Certe utilisation est possible jusqu'a ce que la por- 
tion 34" soit epuisee: a ce moment, le profil 35 du 
fond de gorge est celui qui est indique par le trait 



passe et qui provoquent automatiquement le debut 
de Paction de trefilage exactement au point pre- 
etabli, de maniere a trefiler, a chaque passe, un 
troncon de la longueur voulue ; 

Les cylindres neufs de la matrice presentent 
une portion de gorge a rayon decroissant et une por- 
tion de gorge a rayon minimal constant; 

e. Dans les retouches successives de la gorge du 
cylindre, on maintient le meme rayon minimal de 
gorge que dans le cyiindre neuf en conservant le 
profil inaltere et en augmentant graduellement le 
rayon maximal de la gorge ; 

/. Sur le profil du cylindre, le passage du rayon 
minimal au rayon maximal de la gorge se fait par 
un epaulement brusque dont la hauteur est prevue 
en fonction de la derniere retouche du cylindre; 

g. Les dentures de chaque cylindre, qui sont ne- 
cessaires a la liaison entre les differents cylindres 
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de la meme matrice. presentent un module diffe- 
rent pour chaque dent ou du moins pour une partie 
de celles-ci, plus precisement un module croissant 
du rayon minimal au rayon maximal de la gorge, 
de fagon que dans toute section de la gorge le rap* 
port entre les longueurs des portions constitutes res- 
pectivement par la gorge proprement dite et par la 
denture reste sensiblement constant; 

h. Les deux dentures du meme cylindre sont de- 
calees d'un demi-pas. quel que soit le nombre des 
cylindres de la matrice. 

3° A titre de produits industriels nouveaux, les 
corps tronconiques fabriques selon le procede ou au 
moyen du dispositif ci-dessus. 

Societe dite : DALMINE S. p. A. 
Par procuration : 
L.-A. de Boisse 
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